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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Verfahren zum Erzeugen einer Beschichtung auf einem quasi-endlos gefdrderten Materialband 
(§) Verfahren zum Erzeugen einer Beschichtung von quasi- 

endlos geforderten und in Forderrichtung bewegten Ma- 

terialbandern, bei dem ein Beschichtungsmittel auf zu- 

mindest eine Seite des Materialbandes aufgebracht und 

mittels elektromagnetischer Strahlung zumindest teilwei- 

.se getrocknet und/oder vernetzt wird, wobei die elektro- 

magnetische Strahlung einen wesentlichen Wirkanteil im 

Wellenlangenbereich des nahen Infrarot aufweist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft dn Verfahren zum Erzeugen 
einer Beschichtung mittels elektromagcetischer Strahlung 
auf einem sich in Forderrichtung bewegenden quasi-radlos 5 
gefbrd^en Materialband. 

[0002] Beschichtungen von Obo-flachen spielai nicht nur 
hinsichtlich asthedschen Wirkung eine Rolle, sondem 
dienen beispielsweise auch dazu, einen besdmintea Gegen- 
stand gegen auBere Einfliisse, wie z, B. gegen Lichtstrah- 10 
lung, Wasser, Wanne und mechanische Einwirkungen wi- 
derstandsfabiger zu machen. Dariiber binaus konnen durcb 
die Beschicbtung physikaHscbe Eigenschaften verliehen 
werdeD, .die der zu bescbicbtende Korper an sich nicbt be- 
sitzt, wie z. B. elektrische Leitfahigkeit oder Magnetisier- 15 
barkeit 

[0003] Besondeie Bedeutung hat diesbezitglich das Be- 
schichten endlos geforderter Materialb^der wie z. B. von 
Metallbandem, Kunststoffolien, Werkstoffverbundsystemen 
und Laminaten, die beispielsweise von Rollen odes: Stapeln 20 
gefbrdert werden. 

[0004] Zur Herstellung von Gebausen von Elektrogeraten, 
Haushaltsgeraten oder dgl. kommen ublicherweise diinne 
Stahlbleche zur Anwendung, die entsprechend umgeformt 
werden. Derartige Bleche sind in Form von Metallbandem 2S 
auf Rollen, sog. "Coils" aufgewickelt, bevor sie einem be- 
stimmten Umfonn- oder StanzprozeB kontinuierlicb zuge- 
fiihrt werden. Das Bescbichten dieser Metallb^der ezfolgt 
aus Rationalisierungsgriinden vor dem ProzeBschritt des 
Biegens, Pragens, usw., in dem das Blech letztendlich in die 30 
gewunschte Form gebracht wird. In einer solchen Anlage 
^yird ublicherweise an einer ersten Station dieser Anlage 
mindestens ein Beschichtungsmittel aufgewalzt oder mit ei- 
ner anderen Technik auf das Metallband aufgetragen. 
[0005] Da das Beschichtungsmittel vor den nachfolgen- 35 
den ProzeBschritten yoUstandig getrocknet bzw. vemetzt 
sein muB, wird das MetaUband nachfolgend einem Ofen zu- 
gefuhrt, der haufig nach dem Frinzip der Umlufttrocknung 
arbeitet In diesem Qfen wird das Beschichtungsmittel zu- 
sammen mit dem gesamten Blech des MetaUbandes er- 40 
wSrmt, so daB das Beschichtungsmittel trocknet und/oder 
vemetzt. Aufgrund der staricen Erwarmung des MetaUban- 
des ist im AnschluB an den TVocknungsprozeB eine KUhlung 
des MetaUbandes notwendig. Da das MetaUband nach dem 
BeschichtungsprozeB weiteren Biege-, Prage- und SchweiB- 45 
prozessen unterzogen wird, werden besonders hohe Anfor- 
derungen an die Qualitat des getrockneten bzw. vemetzten 
Beschichtungsmittel gesteUt So darf dieses beim Biegen 
bzw. Pragen nicht abplatzen. Des weiteren mufi das be- 
schichtete MetaUband schweiBbar bleiben. 50 
[0006] Bei einem anderen berkonmolichen Ihxrknungs- 
verfahren wird die zur Ttocknung bzw. Vemelzung des Be- 
schichtungsmittels notwendige Warmeenergie induktiv, 
d. h. durch elektromagnetische Kopplung auf das MetaU- 
band iibertragen. Das so erwarmte MetaUband gibt die War- 55 
meenergie durch Warmeleitung an das Beschichtungsmittel 
ab, wodurch dieses getrocknet bzw. vemetzt wird. 
[0007] Bei den oben gesciiUderten herk6mmUchen Me- 
thoden muB das gesamte MetaUband von der Umgebungs- 
temperatur auBerhalb der Anlage mindestens auf die zur 60 
IVocknung bzw. Vemetzung des Beschichtungsmittels er- 
forderliche Ten^)eratur erwarmt werden. Bei einer mil in- 
duktivor Warmeiibertragung arbeitenden Anlage ist es bei 
diinnen MetaUbandstarken und/oder groBen Beschichtungs- 
mitteldicken (d. h. abhangig von deren spezifischer Warme- 6S 
kapazitat) notwendig, das MetaUband sogar uber die zur 
IbDcknung bzw. Vemetzung erforderUche Temperatur auf- 
zuheizen. Das bedeutet, daB bei einem Beschichtungsmittel, 
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das zur Vemetzung eine Temperatur von ISC^C benotigt, 
das MetaUband indukdv etwa auf 250°C erwSrmt werdra 
muB, um emen ausreichenden Ibmperaturgradienten zwi- 
schen MetaUband und Beschichtungsmittel zu eizeugen, so 
dafi das Beschichtungsmittel in ein^ akzeptablen Zeit ge- 
trocknet bzw. vemetzt werden kann. 

[0008] Die bei den oben dargesteUten Verfahren zur 
TYocknung bzw. Vemetzung des Beschichtungsmittels er- 
forderliche Warmeenergie ist eriiebUch, da das gesamte Me- 
taUband erwarmt werden muB. 

[0009] Dariiber hinaus gehen Anlagen zum Beschichtun- 
gen von sich schneU in Forderrichtung bewegender Materi- 
albandem mit hohen Invesdtionskcsten einher, die es aus 
wirtschafdichen Griinden erforderUch macben, die Anlagen 
mit der hdchstmdgUchen Fordergeschwindigkeit und unter 
h5chster Auslastung laufen zu lassen. In ein^ derartigen 
"CoU-Cbating-Anlage" wird das sich von einer RoUe abwik- 
kelnde MetaUband beispielsweise mit einer Forderge- 
schwindigkeit von 120 m/min. durch die einzelnen Statio- 
nen dieser Anlage gefuhrt. Aufgrund derartiger hoher For- 
dergeschwindigkeiten und der damit verbleibenden geringe- 
ren Wechselwirkungszeit beim Trocknen bzw. Kiihlen des 
MetaUbandes weisen die einzelnen Stationen, d. h. der 
Itocknungsofen und die KUhlstation, erfiebUche LSngen- 
ausdehnungen auf, die bis zu ICQ m betragen konnen. 
[0010] Es wird deutUch, dafi die Gr5Be einer solchen An- 
lage aufgrund ihres Platzbedarfes und eines erhShten Ih- 
standhaltungsaufwands ertiebUche Kosten verursacht. Dar- 
iiber hinaus erbobt die lange IVocknungszeit beim Durch- 
laufen des MetaUbandes, bevor dieses einem Umformpro- 
zeB zugefuhrt werden kann, die HersteUungskosten des Me- 
taUbandes in entsprechendem MaBe. 

[0011] Es ist daher eine Aufgabe der vorUegenden Erfin- 
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Erzeugen ei- 
ner Beschichtung auf einem sich schneU in Forderrichtunjg 
bewegenden Materialband ber^tzusteUen, mit . welchem 
bzw. mit welcher besonders rasch und mit geringem Eneri- 
geaufwand ein beschichtetes quasiendlos gef^rdeites Mate- 
rialband erzeugt w^den kann. 

[0012] Gel5st wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durcb 
ein Verfahren zum Erzeugen einer Beschichtung gemSB den 
Merianalen des Anspruchs 1 sowie durch eine \forrichtung 
gemaB den Merkmalen des Anspruchs 16. N^rteilhafte Aus- 
gestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spriiche. 

[0013] Somit betrifift die vorUegende Erfindung ein Ver- 
fahren zum Erzeugen einer BescMchmng von quasi-endlos 
geforderten und in Forderrichtung bewegten MaterialbSn- 
dem, die mit einem Beschichtungsmittel versehen werden, 
das zumindest teUweise mittels eldctromagnetischer Strah- 
lung zumindest teUweise getrocknet und/oder vemetzt wird, 
wobei der wesentUche "^^IcanteU der elektromagnetischen 
Strahlung im WeUenlangenbereich des nahen Infirarot Uegt. 
[0014] Mit dem erfindung sgemaBen Verfahren ist es mog- 
Uch, die Beschichtimg auf einem Materialband mit beson- 
ders kurzen Bestrahlungsdauem, vorzugsweise in weniger 
als 30 s, bevorzugt in weniger als 10 s, weiter bevorzugt we- 
niger als 5 s, insbesondere 2 s und daher, vergHchen mit ei- 
nem herkommUchen Beschichtungs- bzw. CoU-Coating 
Verfahren, besonders rasch herzusteUen. Durch die kurze 
Behandlungs- bzw. bestrahlungsdauer wild das Material- 
band thermisch wenig beanspmcht Dadurch wird es m5g- 
Uch, thermisch empfindUche MateriaUen wie z. B. Thermo- 
plaste mit Beschichtungsmitteln zu bescbichten, die zur Ver- 
netzung Temperaturen benotigen, die hoher sind als die 
Schadigungstemperatur des Materialbandes. Somit wird es 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren mogUch, Material- 
bSnder zu bescbichten, deren Bescbichten zuvor nicht bzw. 
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nur mit groBen technischen SchwierigkeitMi moglich war. 
Auch konnen mikroskopische Veranderungen der Material- 
stniktur wie z. B. Gefiigeverandemngen im Materialband 
durcb Anwenden des erfinduDgsgemaBen Verfahrens ver- 
mieden werden. Durch die kiiizen Bestrahlungsdauem kann 
darUber hinaus in vieleo Fallen eine hoheie Qualitat der Be- 
schichtung erzielt werden. Auch kann mit dem erfindungs- 
gemaBen V^ahren der zur B^eugung einer Beschichtung 
erforderliche Eneigie- und Kostenaufwand deutlich redu- 
ziert werden. 

[0015] Um eine moglichst effiziente tJbertragung von 
Strahlungsenergie an das Beschichtungsmittel zu erreichen, 
wird gemaS einer bevorzugten Ausfiihningsform das Inten- 
sitatsmaximum der elektromagnetischen Strahlung an die 
Absorptions- und Transmissionseigenschaften des Be- 
schichtungsmitteLs angepafit. Bevorzugt wird dabei die Wei- 
lenlange des Intensitatsmaximums so gewahlt, dafi das Be- 
schichtungsmittel die Strahlungsenergie im wesentlichen 
gleichm^ig Qber seine Schicbtdicke absorbiert Dadurch 
kann erreicht werden, dafi das Beschichtungsmittel gleich- 
mafiig und innerhalb kOrzester Zeit unmittelbar durch die 
Strahlung zumindest teilweise erwarmt und/oder vemetzt 
wird. 

[0016] Andererseits laBt sich das Intensitatsmaximum der 
elektromagnetischen Strahlung bevorzugt so einstellen, dafi 
relativ wenig Strahlung in dem Materialband absorbiert 
wird, um eine nutzlose Erwarmung desselben zu vermeiden. 
Daruber hinaus bewirken Reflexionen an der Grenzflache 
zwischen dem Beschichtungsmittel und dem Materialband 
eine emeute Durchstrahlung des Beschichtungsmittels und 
erfaohen somit die Effizienz der Eneigieiibertragung an die- 
ses. Hierzu kann voizugsweise die Oberfliche des Material- 
bandes zum Zwecke einer gezielten Einstellung dessen Re- 
flexionsvennogens vor dem eigentlichen Auftragen des Be- 
schichtungsmittels behandelt werden. Dies erfolgt beispiels- 
weise durch Glatten, Polieren oder Aufrauhen der Oberfla- 
che. 

[0017] Gemafi einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs- 
form des erfindungsgemafien Verfahrens wird das Int^si- 
tatsmaximum der elektromagnetischen Strahlung an die Ab- 
sorpdons- und/oder 'nransmissionseigenschaften des Mate- 
rialbands derart angepafit, dafi die elektromagnetische 
Strahlung das Materi^band zumindest teilweise durch- 
dringt. Dies ist insbesondere bei beidseitig auf dem Materi- 
alband aufgetragenem Beschichtungsmittel sinnvoll. Um 
auch das auf der anderen Seite des Materialbandes aufgetra- 
gene Beschichtungsmittel zu trocknen und/oder zu vaniet- 
zen, kann bei bestirtmiten Beschichtungsmittel/Material- 
band-Kombinalionen die Trocknung bzw. Vemetzung derart 
durchgefiihrt werden, dafi die zum Ttocknen bzw. Vemetzen 
eingesetzte elektromagnetische Strahlung neben dem Be- 
schichtungsmittel, das auf der der Strahlungsquelle zuge- 
wandten Matmalbandseite aufgetragen ist, auch das Mated- 
alband durchdringt. Dabei wird im wesentlichen keine 
Strahlungsenergie im Materialband absorbiert. Die Beauf- 
schlagung mit elektromagnetischer Strahlung erfolgt in die- 
sem Fall nur von einer Seite des Materialbandes. Das beid- 
seitig auf das Materialband aufgetragene Beschichtungsmit- 
tel wird auf beiden Seiten des Materialbandes im wesentli- 
chen gleichzeitig getrocknet bzw. vemetzt. 
[0018] Entsprechend kann das erfindungsgemafie V^ifah- 
so durchgeftihrt werden, dafi das beidseitig aufgetragene 
Beschichtungsmittel mit einem nur auf einer Seite des Mate- 
riialbandes angeordneten Emitter im wesentlichen gleichzei- 
tig getrocknet bzw. vemetzt wird. 

[0019] Denkbar ist daruber hinaus der Einsatz des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens bei einer Anwendung, bei der das 
Beschichtungsmittel einseitig, jedoch.auf der der Strah- 



lungsquelle abgewandten Seite aufgetragen ist. Die elektro- 
magnetische Strahlung durchdringt das Materialband, im 
wesentlichen ohne von diesem absorbiert zu werden, um 
dann das Beschichtungsmittel zu trocknen bzw. zu vemet- 

S zen. Durch diese Anordnung kann die Strahlungsquelle vor 
aus dem Beschichtungsmittel austretenden flucbtigen und 
Idcht entziindlichen Komponenten desselbra durch das Ma- 
t^alband geschiitzt werden und/oder es konnen gleichzeitig 
mit dem Bestrahlungsvorgang auf der Seite des Material- 

10 bandes, auf der das Beschichtungsmittel aufgetragen ist, ei- 
ner Oder mehrere weitere Bearbeitungsschritte an dem Be- 
schichtungsmittel und/oder dem Materialband durchgefiihrt 
werden, ohne den Bestrahlimgsvoigang zu behindem. 
[0020] Nach den Erkeimtnissen der Erfinder sind die 

15 'Lrocknungs- bzw. Vemetzungsprozesse des Beschichtungs- 
mittels im wesentlichen thermisch bedingt. Das bedeutet, 
dafi bei der IVocknung eines mit Wasser oder Ldsungsmittel 
versehenen Beschichtungsmittels dem Ldsungsmittel mit 
dear elektromagnetischen Strahlung aus dem Wellenlangen- 

20 bereich des nahen In&arot ]&iergie ubertragen wird, um das 
Losungsmittel aus dem Beschichtungsmittel abzutrennen. 
Zum Vemetzen wird Energie auf das Beschichtungsmittel 
ubertragen, die in Form von Warmeenergie dazu aufge- 
wandt wird, die Ausbildung von Polymericetten zu bewir- 

25 ken. Bei vielen Beschichtungsmittels ist dazu eine be- 
stinmite Temperatur des Beschichtungsmittels erforderiich, 
damit der Vemetzungsprozefi ablauft. 
[0021] Daneben konnen durcb die elektromagnetische 
Strahlung aus dem Wellenlangenbereich des nahen Infrarot 

30 hervoigerufene Photoreaktionen zu einer zusStzlichen Be- 
schleunigung der Vemetzungsprozesse fuhren. 
[0022] Gemafi einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist vorgesehen, Beschichtungsmittel im wesentlichen 
vollkommen durch Photoreaktionen zu trocknen bzw. zu 

35 vemetzen, wahrend thermische Ptozesse nur eine unteige- 
ordnete oder gar keine Rolle spielen. 

[0023] Aufgmnd der erfindungsgemafien extrem kurzen 
Bestrahlungsdauer und der daraus folgenden geringerra 
thermischen Belastung d^ zu beschichtendoi Materialioi 

40 ist es moglich, Materialien zu beschichten, die wegeii ihrer 
thermischen ^npfindlichkeit mit herkdmmlichen Verfahren 
nicht beschichtet werden koimen. Dies gilt insbesondere fur 
Beschichtungsmittel, die zu ihrer Vemetzung auf eine be- 
stinmite Temperatur aufgeheizt werden miissen, die uber der 

45 Schadigungstemperatur des Materials liegt. Bei anderen 
Materialien wird es mit dem erfindungsgemafien Verfahren 
moglich, die Materialeigenschaften unverandert zu lassen, 
was bei hericommlichen Verfahren haufig nicht vermieden 
werden kann oder nur bei erheblicher Verlangerung der zur 

50 Durchfiihrung der Vafiahren benotigten Zeitdauer. 

[0024] Dies gilt insbesondere ftir Materialien die sich bei 
starker Warmezufuhr beispielsweise veiformen wie z. B. 
Kunststoffe. Des weiteren kdnnen Materialbander beschich- 
tet werden, deren mikroskopische Struktur sich bei starker 

55 Warmezufuhr verandert (wodurch sich deien mechanische 
Festigkeitseigenschaften reduzieren konnen), wie z. B, Alu- 
minium oder Legierungen, oder Materialbander, die sich ' 
!&itmischen, wie z. B. Verbundwericstoflfe. 
[0025] Das Trocknen bzw. das Vemetzen des Beschich- 

60 tungsmittels kaim entweder voUstSndig oder nur teilweise 
durch die elektromagnetische Strahlung erfolgen, deren we- 
sentlicher Wirkanteil im Wellenlangenbo^ich des nahen In- 
firarot liegt Jedoch ist es auch m&glich, das Beschichtungs- 
mittel in mehieren zeitlich voneinander getiennten oder yer- 

65 setzten Intervallen zu trocknen oder zu vemetzen. Auch 
kann das Trocknen bzw. Vemetzen zeitgleich oder zeitlich 
versetzt mit der oben genannten Bestrahlung durch zumin- 
dest eine zus&tzliche Strahlungsquelle, insbesondere mit ei- 
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nem Wirkanteil in einem anderen Wellenlangenbereicb, 
und/oder duicfa zumindest eine andere Energie- oder War- 
mequelle unterstQtzt werden. 

[0Q26] Zur Ttocknung und/oder Vmietzung des Beschich- 
tungsmittels wird das Strahlungsfeld der elektromagneti- 5 
schen Strahlung in bewShrter und kostengiinsdger Weise ge- 
maB der Erfindung bevorzugt durch mindestens einen ther- 
mischen Strablkorper, erzeugt, dessen Strablertemperatur 
oberiialb von 2900 K und bevoizugt oberfaalb von 3200 K 
liegt 10 
[0027] Femer betrifft die vorliegende Erfindung auch ein 
Verfahren der hi^ in Rede stehenden Art, bei dem die Lei- 
stungsdichte der elektiomagnetischen Strahlung durch den 
Abstand des Strahlkdrpm von dem Matenalband und/oder 
Uber die Temp^ratur des Strahlkorpers, bei voizugswdse is 
obedialb 2900 K, besonders bevorzugt bd ob^alb 3200 K 
eingestellt wird. 

[0028] Um besonders kurze TYocknungszeiten bzw. be- 
sonders kurze Bestrahlungsdauem zu erzielen, wird vor- 
zugsweise elektromagnetische Strahlung mit einer bohen 20 
Leistungsdichte verwendet lypische, fiir das erfindungsge- 
maBe Verfahren charakteristische, Leistungsdichten liegen 
ihsbesondere obeihalb von 100 kW/m^, bevorzugt oberfiaib 
von 200 kW/m^ und besonders bevorzugt oberhalb von 
500kW/m^. Derardge hohe Leistungsdichten lassen sich 25 
beispielsweise durch die Anordnung aus mehreren zusam- 
menwirkenden, insbesondere parallel zueinander angeord- 
neten, uber die Gesamtbreite des sich fortbewegenden Mate- 
rialbandes erstreckenden Halogenstrahlem mit entspre- 
chend zugeordneten hochwirisamen Reflektoren bewerk- 30 
stelligen. Eine wcitere EinsteUung der Leistungsdichte laBt 
sich dadurch erzielen, daB gemaS der vorliegenden Erfin- 
dung die elektromagnetische Strahlung auf die Oberfiache 
des mit dem Beschichtungsmittel versehenen Materialban- 
des fokussiert wird. 35 
[00^] Vorzugsweise wird mit einer elektiomagnetischen 
Strahlung bestrahlt, deren Intensitatsmaximum in dem Wei- 
len^genbereich von 0,8 fim bis 2 pm liegt Ein solcher 
Wellenl^genbereich der elektromagnetischen Strahlung hat 
sich als besonders effekdv fUr eine hochwiiksame Polymer- 40 
bildung bzw. Polymervemetzung der zur Beschichtung von 
MaterialbSndmi verw^deten Beschichtungsmittel erwie- 
sen. 

[0030] Bei Anwendung von Wellenlangen, die den spezi- 
fischen Absorptions- und/oder TVansmissions- bzw. Reflexi- 45 
onseigenschaften des Materialbandes imd/oder des Be- 
schichtungsmitteis Rechnung tragen, und/oder bei Verwen- 
dung der fiir das spezifische Materialband und/oder Be- 
schichtungsmittel zu ennittelnden optimalen Leistungsdich- 
ten ermoglicht die Erfindung in einer bevorzugten Ausfuh- 50 
rungsform vorzugsweise eine Bestrahlungsdauer, die weni- 
ger als 30 Sekunden, insbesondere weniger als 10 Sekunden 
bis besonders bevorzugt weniger als 2 Sekunden betragt, 
wobei die Bestrahlung vorzugsweise so duichgefiihrt wird, 
dafi das Beschichtungsmittel voUs^dig oder nahezu voll- 55 
standig trocknet bzw. vemetzt 

[0031] Durch die sehr kurzen Bestrahlimgsdauem kann 
eine Eneigielibertragung durch Warmeleitung, die im Ver- 
gleich zur Energieiibertragung durch Strahlung langsam ab- 
l&uft, an das mit dem Beschichtungsmittel in Kontakt ste- 60 
hende Materialband stark reduziert werden. Beim eifin- 
dungsgemaBen "Coil-Coating"- Verfahren wird in bestimm- 
ten I^en, abhangig von der Dicke bzw. der spezifischen 
Warmekapazitat des Materialbandes bzw. Beschichtungs- 
mittels, ein deutlicher Temperaturgradient im Materialband 65 
und somit eine Energieseparation zwischen dem Material- 
band und dem zu trocknenden bzw. zu vemetzenden Be- 
schichtungsmittel eneicht werden. Es kann ein im Vergleich 
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ZU konventionellen Verfahren deutlicb hoher^ Wirlaings- 
grad erzielt werden und die zur Durchfiihrung des GrOn- 
dungsgemaBen Verfahrens erforderliche Energiemenge 
kann gegentiber den h^ommlichen Verfahren, abhangig 
von den Materialeigenschaften, wie z. B. der spezifischen 
Warmekapazitat, der Dicke des Materialbandes bzw. des 
Beschichtungsmittels erheblich reduziert werden, da ver- 
gleichsweise wenig Warmeenergie auf das Materialband 
iibertragen wird, Dieser Effekt spielt insbesondere bei Mate- 
rialien mit besonders hoher Warmekapazitat wie Stahlblech 
eine groBe RoUe, da diese Materialien eine groBe Energie- 
menge absorbieren. Beispielsweise kann bei Blechstarken 
von mehr als 0,5 mm beim erfindungsgemaBen Verfahren 
die Erwarmung des Bleches von 250'*C, wie dies z. B. bei 
einem herkdnimlichen induktiven Verfahren der Fall ist, auf 
200**C reduziert werden. Entsprechend bedeutet dies dne 
Reduzierung des zur Itocknung bzw. Vemetzung des Be- 
schichtungsmittels erforderlichen Energieaufwands um ein 
funftel. Bei dickeren Materialien sind auch groBere Tbmpe- 
raturunterschiede d. h. Energieeinsparungen moglich. 
[0032] Neben den Kosten des Beschichtungsverfahrens 
werden auch die Kosten der hierzu notwendigen \brrich- 
tung bzw. Anlage deutlicb reduziert, da aufgrund der im 
Vergleich zu hedc5mmlichen Verfahren erheblich kUrzeren 
lYocknungs-.bzw. Vemetzungszeiten auch die zum Trock- 
nen bzw. Vemetzen notwendige Stredce bei gleichbleiben- 
der Fdrdergeschwindigkeit deutlicb reduziert ist. Daruber 
machen sich insbesondere In&astruktureinsparung«i beson- 
ders bemericbar und fuhren zu erheblichen Einsparungen. 
[0033] In Abhangigkeit des verwendeten Beschichtungs- 
mittels ist vor dem Aufbringen haufig eine Vorbehandlung 
des Materialbandes vorgesehen. Insbesondere ist dabei eine 
Erwarmung des Materialbandes notwendig. Stahlblech muB 
hierbei meist auf Temperaturen von 900°C bis 1100**C zur 
Erreichung einer Gefugeveranderung erhitzt werden, was 
iiblicberwdse unter einer inerten Atmosphare oder Wasser- 
stoffatmosphare durchgefQhrt wird. Herkommlich werden 
dazu Verfahren unter Verwendung von Kc^vektions- oder 
Ihduktionserwarmung verwendet. Die \ferfahren, bei wel- 
chen Konvektionserwarmung eingesetzt wird, benotigen 
eine lange Zeit, mn das Stahlband auf die hohe Temperatur 
zu erwarmen. Bei der Induktionserwarmung ist der Wu- 
kungsgrad sowie die homogene Erwarmung problematisch. 
[0034] GemaB einer bevorzugt^ Ausfiihrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens wird dieses Vorwarmra 
ebenfalls mittels elektromagnetischer Strahlung bewirkt, de- 
ren wesentlicher Wirkanteil im Wellenlangenberdch des na- 
hen Infirarot liegt Dadurch wird es mdglich, das Stahlband 
viel schneller zu erwarmen als mit herkommlichen, auf 
langsamer Warmeleitung basierenden Methoden. 
[0035] Die hierfur verwendete elektromagnetische Strah- 
lung hat vorzugsweise ihren wesentlichen Wirkanteil eben- 
falls im WeUenlangenbereich von 0,8 \im bis 2,0 ^m. Vor- 
zugsweise wird die Wellenlange dabei so angepaBt, daB ein 
GroBteil d^ elektromagnetischen Strahlung durch das Ma- 
terialband absorbi^ wird. 

[0036] Aufgrund der vorzugsweise sehr hohen Forderge- 
schwindigkeit des Materialbandes ist eine entsprechende 
Qualitatssicherung und ProzeBsicherfaeit der Verfahrensfuh- 
rung notwendig. Hierzu wird gem^ der voiiiegenden Erfin- 
dung zumindest em meBbarer Rozefiparameter herangezo- 
gea^ der fiber eine entsprechende automatisierte I^rozefi- 
steuerung einien RtickschluB auf den Zustand und die Quali- 
tat der Beschichtung zulafit. Insbesondere eignet sich hierftir 
die Temperatur auf der Oberfiache des Materialbandes, die 
einerseits uber eine entsprechende Abanderung der elektri- 
schen Leistung und damit der Strahlungsleistung des Emit- 
ters und andererseits Qber eine Variation des Abstandes zwi- 
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schen den EmittOTi und der Oberflache des Materialbandes 
veranderbar ist 

[0037] Die Ibmperatur laBt sich beispielsweise mittels ei- 
nes Pyrometers oder eines oder mehieier photoelektrischer 
Sensoien zur Erfassung der Helligkeit, des Reflexionsver- 
mogens oder des Brechungsindex' oder anderer optischer 
Parameter, die Aufschlufi iiber den Trocknungs- bzw. Ver- 
netzungszustand des Beschichtungsmittels geben, heranzie- 
hen. 

[0038] Zur Einstellung der einzelnen Bestrahlungspara- 
meter ist der Sensor, bzw. die Sensoren, uber eine Auswer- 
tungsschaltung mit einem Steuereingang, bzw. Steuerein- 
gangen, einer Strahlungssteuereinrichtung verbunden. In 
Abhangigkeit von den erfaBten Me8werten bzw. einem Er- 
gebnis der Auswertung dieser MeBworte k6nnen die im wei- 
teren ProzeBverlauf einzustellenden Bestrahlungsparameter, 
insbesondere die Leistungsdicbte und gegebenenfalls die 
spektrale Zusammensetzung der Strahlung optimiert wer- 
den. Durch das Vorsehen einer geschlossenen Regelschleife 
ist hieibei aucb eine automatisch geregelte Echtzeit-Be- 
triebsfuhrung realisierbar. 

[0039] Bei speziellen Anwendungeh, bei denen fliichtige 
Bestandteile des Beschichtungsmittels von diesem durch die 
Wechselwirkung mit der elektromagnetischen Strahlung ge- 
trennt werden, ist auch eine Kiihlung und/oder Abfuhrung 
dieser flUchtigen Bestandteile durch eine an diesen, vor- 
zugsweise quer zur Forderrichtung, endang gefOhrten Gas- 
strom, insbesondere Luftstrom, sinnvoll. 
[0040] ^rzugsweise trifft dieser das Materialbaod uber- 
streichende Gasstrom mit ein^ bestimmten zuvor festgeleg- 
ten Geschwindigkeit auf die abzutransportierenden IbQchen 
der abgetrennten Feuchtkomponente auf und reifit diese mit, 
wobei der Gasstrom vorzugsweise messerartig an dem 
Trocknungsgut auftrifft. Weitere Einzelheiten diesbeziiglich 
sind in der DE-A 198 07 643 der Anmelderin offenbart. 
[0041] Vorzugsweise ist das endlos geforderte Material- 
band ein MetaUband, insbesondere ein Stahlband. Bei dem 
endlos geforderten Materialband kann es sich jedoch auch 
um Metallfolien, Kunststoffolien, um Glasschichtea bzw. - 
platten, um Werkstoffveibundsysteme, wie z. B. Holzfur- 
niere, um Laminate, wie z. B. Kondensatoren oder Displays, 
oder um Thermoplaste oder Duroplaste handeln. Weitere be- 
vorzugte Anwendungsgebiete sind Folien zur Verpackung, 
wie z. B. Blisterfolien oder Klebefolien. 
[0042] Die Auftragung des Beschichtungsmittels auf das 
zu bescbichtende Materialband erfolgt in Abhangigkeit von 
der Beschaffenheit, insbesondere der Oberflache und/oder 
der Materiaizusammensetzung des Materialbands. Vorzugs- 
weise wird das Beschichtungsmittel als fluides System auf- 
gebracht, was mit an sich bekannten Auftragsverf ahren, ins- 
besondere durdi Aufwalzen, Aufstreichen, AufeprUhen, 
GieBen oder Rakeln, bewerkstelligt werdea kann. Das Be- 
schichtungsmittel wird gemaB einer weiteren bevorzugten 
Ausfuhrungsform in Form eines Pulvers insbesondere unter 
Ausnutzung elektrostatischer Krafte aufgebracht Dariiber 
hinaus kann es auch auf das Materialband aufgesputtert wer- 
den. Je nach Oberflachenbeschafifenheit des Materialbandes 
kann u. U. eine Vorbehandlung, insbesondere durch Aufirau- 
hen, Anatzen oder auch durch Aufbringen eines Haftv«:- 
mittlers zweckmaBig sein. Diese Vorbehandlung dirat u. a. 
der Verbesserung der Haftung zwischen dem Beschich- 
tungsniittel und dem sich in F5rderrichtung bewegenden 
Matmalbandes . 

[0043] Als Beschichtungsmittel sind insbesondere zu nen- 
nen: Lacke, insbesondere Pulverlacke, Einkomponenten- 
oder Zweikomponenten-NaBlacke, sowohl auf Wasserbasis 
als auch auf der Basis von oiganischen Losungsmitteln, Be- 
schichtungen zum Koirosionsschutz, Beschichtungen zur 



Vorbehandlung sowie zur Funktionalisierung von Metall- 
oberflachra, Leitfahigkeitspasten und Photolack. 
[0044] Bei den Lacken handelt es sich um Substanzen, die 
zumindest teilweise mit Strahlung trockenbar und/oder ver- 
s netzbar sind. Lackiermittel sind typischerweise Systeme, die 
mindestens einen Zusatzstoff, vorzugsweise dnen Zusatz- 
stofF und ein Bindemittel, wie jeweils nachfolgend ausfiihr- 
lich diskutiert, enthalten. Die Bestrablungsbartung ge- 
schieht bei vielen Lackdermitteln haufig durch Polymerisa- 

10 tion des im Lackiermittel enthaltenen Bindemittels. 

[0045] Ein Beispiel hiarfur ist die optisch iiber Photoini- 
tiatoren gestartete Polymerisation von niederviskosen Lak- 
kiermitteln mit Bindemitteln reaktiver Monomere, Oligo- 
mere und Prapolymere, beispielsweise die radlkalische oder 

IS die kationische Polymerisation oder die Vemetzung lineaier 
Polymere mit reakdven Seitenketten. 
[0046] FUr das erfindungsgemaBe Verfahren konnen NaB- 
lacke oder Pulverlacke verwendet werden. Als NaBlacke 
werden u. a. Wasserlacke und Losungsmittellacke be2teich- 

20 net NaBlacke konnen Einkomponentenlacke, wie z. B. UV- 
Lacke, und Zweikomponenteolacke sein, wobei solche auf 
Wasserbasis odor aber auch auf der Basis oiganischer Lo- 
sungsmittel eingesetzt werden konnen. Bei Mehrschicht- 
strukturen sind auch Kombinationen davon dankbar. Femer 

25 sind ftir die oben erwahntra Coil-Coating Verfahren auch 
schweiBbaie Lacksysteme von Interesse. 
[0047] Losungsmittellacke warden in Abhangigkeit vom 
L3sungsmittelgehalt in konventioneUe, losungsmittelhaltige 
Lacke, losungsmittelarme und losungsmittelfreie Lacke un- 

30 terteilt. Der Feststoffgehalt losungsmittelarmer Lacke ist 
groBer als 70 Massen-%; bei einem Feststoffgehalt kleiner 
70 Massen-% spricht man von losungsmittelhaltigen 
Lacken. Fur festkoiperreiche Lacke wie beispielsweise 
Spritzlacke wird auch der Begriff High-solids verwendet. 

35 [0048] Losungsioittelarme und losungsmittelfireie Lacke 
werden nach der Art der Hartungsreaktion in Ein- und Zwei- 
komponentensysteme unterteilt Bei Einkomponentenlak- 
ken setzt die Polymerisation und damit die Vemetzung nach 
Zusatz von Initiatoien und Beschleunigem oder durch Ein- 

40 wiricung von UV- oder Elektronenstrahlen ein. Als Einkom- 
ponratenlacke werden beispielsweise ^nylchlorid-Poly- 
mere oder Copolymere und ungesattigte Polyesteriiarze, wie 
niedermolekulare Hydroxylgruppen tragende Acrylat-, Al- 
kyd- und Polyesteriiarze verwendet Zweikomponenten- 

45 lacke harten durch eine Additionsreaktion, bei der im Ge- 
gensatz zu den Einkomponentenlacken keine umweltbela- 
stenden Spal^rodukte freigesetzt werden. Die Bindemittel 
sind in der Regel Epoxidharze in Kombination mit HMrtem 
oder Polyisocyanate in Kombination mit Hydroxylgruppen 

SO tragendrai Harzen. 

[0049] Unter Pulveriacken versteht man thermoplastische 
odCT duromere Kunststoffe, die in Pulverform auf Substrate 
aufgetragen werd«i. Hiarbei werden verschiedene Auftrags- 
verfahren wie beispielsweise elektrostatisches Pulversprit- 

55 zen, elektrostatisches "^^^belsintem, Schiittsintem, Wrbels- 
intem, Rotationssintem oder ZentrifugalgieBen eingesetzt. 
Als Pulverlacke werden beispielsweise Epoxidharz-Pulver; 
Pulver gesattigter Polyesterharze, Polyacrylat-Pulver, Poly- 
ethylen-Pulver, Polyvinylchlorid-Pulver, Polyamidpulver, 

60 Celluioseacetobutyrat-Pulver, chlorierte Polyetber, Ethylen- 
^^ylacetat-Mischpolymerisatpulver oder Polymethacryl- 
sauremethylester-Pulver eingesetzt 

[0050] UV-Lacke benotigen einen sogenannten UV-Initia- 
tor, der einen teu^en Bestandteil des Lackes darstellt, je- 
65 doch zur Vemetzung notwendig ist Mithilfe des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens kann in vielen Fallen auf den Einsatz 
der UV-Initiatoren verzichtet werden, dennoch lassen sich 
derartige UV-Lacke mittels des erfindungsgemSBen Verfah- 
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rens trocknen. 

[0051] Heutzutage werden in Lackiermitteln, da diese 
hSufig Polyesterharz als Bindemittel verwenden, grofie 
Mengen von Ldsungsmittel eingesetzt Jedoch ist die Ent- 
wicldung dahingdiend, dass zunehmend aus unteischiedli- 
chen Griinden wie z. B. fiir d^ Umweltschutz und zur Ver- 
meidung von Geruchsbelastigungen Versuche imtemommen 
werden, Lacke mit Harzen zum Einsatz zu bringen, die rela- 
tiv wenig Losungsmittel benotigen, wie beispielsweise 
Acrylatharze. Die losemittelarmen Lacksysteme (high-so- 
lids und wasserverdiinnbare Systeme) soUen daher kunfdg 
verstarkt eingesetzt werden. Dnrch den Einsatz des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens kann die nachteilige langere 
'DxKkenzeit dieser Systeme veimieden werden. 
[0052] Als durch strahlungsinduzierte Rozesse vemetz- 
bare Bindemittel kdnnra im erfindungsgemSBen Verfiihren 
alle iiblichra strahleohartbaren Bindemittel oder deren Mi- 
schungen eingesetzt werden, die dem Fachmann bekannt 
sind. Es handelt sich entweder um durch radikalische Poly- 
merisation vemetzbare oder durch kationische Polymerisa- 
tion vemetzbare Bindemittel. Bei ersteren entstehen durch 
Einwiriamg von elektromagnetischer Strahlung auf die Bin- 
demittel Radikale, die dann die Vemetzungsreaktion auslo- 
sen. Bei den kationisch hartenden Systemen werden durch 
die Bestrahlung aus Initiatoien Lewis-SSuren gebildet, die 
dann die Vemetzungsreaktion ausldsen. 
[0053] Andere Beschichtungsmittel enthalten entspre- 
chend ihrem Einsatzgebiet entsprechende Zusatzstoffe wie 
Polymere, insbesondere Vemetzer, Katalysatoren fur die 
Vemetzung, Initiatoren, insbesondere Pigmente, Farbstoffe, 
FuUstoffe, VerstarkerfuUstoffe, Rheologiehilfsmittel, Netz- 
und Dispergiermittel, Haftvennittler, Additive zur Verbesse- 
rung der Untergrundbenetzung, Additive zur Verbesserung 
der Oberflachenglatte, Mattierungsmittel, Verlaufmittel, 
filmbildende Hilfsmittel, TVockenstoffe, Hautverhinde- 
rungsmittely lichtschutzmittel, Korrosionsinhibitoren, Bio- 
zide, RammschutzmitteU Polymerisationsinhibitoren, ins- 
besondere PbotoiDhibitoren oder Weichmacher, wie sie bei- 
spielsweise auf dem Lackiermittelsektor (iblich und bekannt 
sind, Die Auswahl der Zusatzstoffe richtet sich nach dem 
gewtinschten Eigenschaftsprofil des Beschichtungsmittels 
und dessen Verwendungszweck. 

[0054] Die Beschichtungsmittel kdnnen femer kerami- 
sche Farben enthalten, wie beispielsweise Ulandioxid, RuB 
Oder Buntpigmente wie Bleichromat, Mennige, Zinkgelb, 
ZinkgrQn, Cadmiumrot, Cobaltblau, Berliner Blau, Ultra- 
mann, Manganviolett, Cadmiumgelb, Molybdatorange und - 
rot, Quomorange und -rot, Eisenoxidrot, Cfaromdioxidgriin 
und Strontiumgelb. 

[0055] Auch organische Farben, beispielsweise natCirlich 
voiicommende Pigmente wie Sepia, Indigo, Chlorophyll, 
oder insbesondere synthetische Rgmente wie beispiels- 
weise Azo-Pigmrate, Indigoide, Dioxazin-, Chinacridon-, 
Phthalocyanin-, Isoindolidon-, Perylen- und Perinon-, Me- 
tallkomplex- und Alkaliblau-Pigmente k5nnen Bestandteile 
der Beschichtungsmittel darstellen. 

[0056] Ebenso konnen die Beschichtungsmittel Leucht- 
piginente zur Erzeugung eines MetaUeffekts enthalten. Ver- 
wendbar sind insbesondere Metall-Plattchen, vorzugsweise 
Aluminium-PlSttchen, die ilber ihr Reflexionsvedialten ei- 
nen besonderen optischen Effekt geben. Weitere Metall- 
PlSttchen sind beispielsweise solche auf Basis von Gold- 
Bronzen, Kupfer-Zink-Legierungen, Mckel, rostfireiem 
Stahl imd Glimmer. 

[0057] Die Beschichtungsmittel konnen auBerdem 
Leuchtpigmente zur Erzeugung von MetamerieefiPekten ent- 
halten. Hier kdnnen beispielsweise Pigmente zur Erzeugung 
von Perlglanz ^gesetzt werdra. Im einzelnen sind zu nen- 
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nen Bismutoxidchlorid, Titandioxid-Glinuner und Bleicar- 
bonat. 

[0058] Als Interferenz-Pigmente zum Warmeschutz kdn- 
nen die Beschichtungsmittel Pigmente mit hohem Reflexi- 

5 onsvermogen fiir IR-Strahlung enthalten, insbesondere Blei- 
carbonat und Utandioxid-Glinmier. Durch destrukdve Inter- 
ferenz kommt es zur Ausloschung wesentlicher Strahlungs- 
anteile, wodurch ein Warmeschutz erzielt wird. 
[0059] Die Beschichtungsmittel konnen im Rahmen der 

10 Erfindung auch Pigmente zum Korrosionsschutz enthalten. 
Vorzugsweise werden Blei(II)orthoplumbat, Chromat-Pig- 
mente, Phosphat-Pigmente, Zinkstaub oder Bleistaub ver- 
wendet 

[0060] Daruber hinaus kdimen die Beschichtungsmittel 
IS magnetische Pigmente wie Reineisen, Eisenoxid oder 
Chrom(IV)oxid enthalten. 

[0061] Durch Anwenden des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ist es somit moglich ein beschichtetes Substrat herzu- 
stellen, das ein Substrat und ein getrocknetes und/oder ver- 

20 netztes Beschichtungsmittel, das einseitig oder beidseitig 
aufgebracht ist, aufweist. Das Substrat wird insbesondere 
ausgewahlt unter einem thermoplastischen Substrat, einer 
MetaUfolie bzw. -blech, einer Kunststoffolie, einer Glas- 
platte, einem Werkstoffverbundsystem, wie z. B. dnem 

25 Holzfumier, einem, Laminat, wie z. B. Kondensatoren odea: 
Displays. Das Beschichtungsmittel ist vorzugsweise unter 
dnem Lack, insbesondere Pulveilack, einem Einkomponen- 
ten- Oder Zweikomponenten-NaBlack, sowohl auf Wasser- 
basis als auch auf der Basis von organischen Losungsmit- 

30 teln, einer Beschichtung zum Korrosionsschutz, einer Be- 
schichtung zur Vorbehandlung sowie zur Funktionalisierung 
von Metalloberflachen, einer Leitfahigkeitspaste oder einem 
Photolack ausgewahlt 

[0062] Vorzugsweise wird die Verfahrensfuhrung voll- 

35 standig automatisiert durchgefuhrt. 

[0063] Eine Voirichtung zur Realisienmg einer gegebe- 
nenfalls automatischen Einstellung von Bestrahlungspara- 
metem umfaBt mindestens einen MeBfiihler zur Erfassung 
der relevanten physikalischen GroBen, also insbesondere ei- 

40 nen oder mehrere photoelektrische Srasoren zur Erfassung 
der Helligkeit, des Reflektionsvermdgens oder des Bre- 
chungsindex oder anderer optischer Parameter, die Auf- 
schluB Uber den IVocknungs- bzw. Vemetzungszustand des 
Beschichtungsmittels geben, bzw. einen beriihrungslos ar- 

45 beitenden, insbesondere pyrometrischen Temperaturfuhler. 
[0064] Zur Einstellung der Bestrahlungsparameter ist die- 
ser Sensor bzw. sind diese Sensoren uber ihie Auswertungs- 
schaltung insbesondere mit dnem Steuereingang bzw. Steu- 
ereingangen einer Bestrahlungssteuereiniichtung verbun- 

50 den. In Abhangigkeit von den erfaBten MeBwerten bzw. ei- 
nem Ergebnis der Auswertung dieser MeBwerte konnen die 
im weiteren ProzeBverlauf einzustellenden Bestrahlungspa- 
rameter, insbesondere die Ldstungsdichte und ggf. auch die 
spektrale Zusammensetzung der Strahlung optimiert wer- 

55 den. Die Leistungsdichte wird bevorzugt uber den Abstand 
der Strahlungsquelle von dem Materialband eingestellt. 
Durch das Vorsehen einer geschlossenen Regelschleife ist 
eine automatisch geregelte BetriebsfUhrung realisierbai: 
[0065] Das erfindungsgemSBe Ver£ahren wird vorzugs- 

60 weise mit einer Vorrichtung durchgefiihit, welche eine im 
wesentlichen abgeschlossene Einrichtung, diuch welche das 
dnseidg oder beidseidg mit einem Beschichtungsmittel ver- 
sehene Materialband gefordert wird, aufweist, in welcher 
zumindest ein Emitter montiert ist und deren iimere Wande 

65 mit zumindest einer elektromagnetische Strahlung reflekde- 
renden Vorrichtung, wie z.B. einem Reflektor vorsehen 
sind. 

[0066] GrundsStzlich ist es in alien F^en sinnvoU die An- 
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lage zur Steigerung der Effizienz und zur Eaeigieoptimie- 
rung mit Reflektoien auszustatten, so daB dort, wo Emitter 
eingesetzt werden ein abgeschlossener StrahluDgsrauin 
zeugt wild. Neben Gegenieflektoren ist zusatzlich das \br- 
seh^ von Seiteoieflelctoren und von quer zur Fordeirich- 
tung angeordneten Reflektoren sinnvoll. 
[0067] GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind 
die Seitenreflektoren beispielsweise mittels Verschiebeein- 
richtungen zustellbar und unter Ausbildung des Strahlungs- 
raumes an die Breite des zu beschichtenden Materialbandes 
anpa6bar. Dadurch kann die Breite des Strahlungsraumes an 
die Breite des Materialbandes angepaBt weiden und die Ef- 
fizienz der Anlage unabbangig von der Breite des Material- 
bandes optimiert weiden. Bei der Beaibeitung eines Materi- 
albandes, das eine geringere als die maTinial fur die Anlage 
mogliche Bieite aufweist, werden die sich auBeriialb dsr zu- 
gestellten Seitenreflektoren befindenden Emitter nicht ein- 
gesetzt. So kann immer eine optimale und damit eneigiespa- 
rende TYocknung bzw. Vemetzung des Beschichtungsmittels 
erreicht werden. Eine derartige Anpassung der zur TYock- 
nung bzw. zum Vemetzen eingesetzten Eneigiequellen ist 
bei herkdmmlichen Verfahien nicht mdglich und stellt ein 
groSes Problem dar. 

[0068] Zur beidseitigen Beschichtung von Materialban- 
d^ ist es sinnvoll, je nach Art des Beschichtungsmittels 
bzw. des Materials Emittermodule nur auf einer Seite des 
Materialbandes odea: auch beidseitig des Materialbandes an- 
zuordnen. ICann die zum lYocknen bzw. Vemetzen einge- 
setzte elektromagnetische Strahlung so gewahlt werden, daB 
neijen dem Beschichtungsmittel auch das Materialband von 
der Strahlung durchdrungen werden kann, ist es sinnvoll aus 
Investitionsgninden Emittermodule nur auf einer Seite des 
Materialbandes anzuordnen. Zur Steigerung der Effektivitat 
der Anlage ist es dann sinnvoll auf der dem zumindest einen 
Emitter gegeniibefliegenden Seite einen oder mehrere Re- 
flektoren anzuordnen, itm die durch das Materialband und 
die Schichten des aufgetragenen Beschichtungsmittel hin- 
duEchgehende Strahlung zuriick durch das Beschichtungs- 
mittel und das Materialband zu reflektieren. 
[0069] Bei strahlungsundurchlassigen Materialbandem 
sowie in den Fallen, in welchen die Vemetzung des Be- 
schichtungsmittels im wesentlichen durch Photoreaktionen 
bewirkt wird, ist eine beidseitige Ariordnung von Emitter- 
mpdulen vorteilhafL 

[0070] Zur Ttocknung und/oder Vometzung des Beschich- 
tungsmittels weist die Vorrichtung mindestens einen Emitter 
auf, der insbesondere einen thermischen Strahlk&iper, ins- 
besondm eine Gliihlampe oder dne Halogenlampe beinhal- 
tet Jn dner bevorzugten Ausgestaltung wird der Emitter 
durch einen R5hrenstrahler mit einem sich in einer strah- 
lungsduichlassigen Rohre, insbesondere in einer Quarzglas- 
rohre erstreckend^ Gluhfaden als thermischen Strahlkoiper 
gebildet 

[0071] Anstelle des thermischen Strahlkorpers sind auch 
alternative StrahlungsqueUen wie z. B. Laserdioden, Ras- 
mastrahler, UV-Strahler oder auf anderen physikalischen Ef- 
fekten basierende StrahlungsqueUen einsetzbar. 
[0072] Gegebenenfalls lassen sich auch tiber die gesamte 
Breite des sich schnell in Fckdeirichtung fortbewegraden 
Materialbandes mehrere Emitter, vorzugsweise parallel zu- 
einander als sogenaimte Emittermodule anordnen. 
[0073] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die 
Emitter parallel zur F6rdeirichtiing des end^os geforderten 
Materialbandes angeordnet. Dies hat den wesentlichen Vor- 
teil, daB die Bestrahlungsstarke uber das gesamte Material- 
band sowohl in Forderrichtung wie auch in der Richtung 
senkrecht dazu homogen bleibt, auch wenn sich, beispiels- 
weise durch den AlterungsprozeB der Emitter bedingt, oder 



durch einen anderen Effekt die Strahlungshomogenitat ent- 
lang dar L^gsrichtung der Emitt^ veiSndert, wobei die An- 
nahme zugrunde gelegt werden kaim, daB ctiese Anderung 
alle Emitter in gleicher Weise ablauft 
5 [0074] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird zur Bestrahlung linienformiger beispielsweise 
gitterfbrmiger endlos gefdrderter Materialbander in Forder- 
richtung eine spezielle linienformige Anordnung der Emit- 
t^ gewahlt, so daB sich jeweils gegenuber einem parallel 

10 zur Forderrichtung angeordneten Materialteil des gitterarti- 
gen Materialbandes ein im wesentlichen parallel dazu ange- 
ordneter Emitter oder gegebenenfalls eine Reihe von hinter- 
einander angeordneten Emittem befindet. Zusatzlich kann 
zur Erfaohung der Effizienz die von den Emittem emittierte 

IS Strahlung durch entsprechende reflektierende Einrichtungen 
auf die Materialteile fokussiert sein. Femer ist die Anord- 
nung eines Reflektors auf der dem Materialband im Verhalt- 
nis zu den Emittem gegeniiberliegenden Seite zur Steige- 
rung der Effizienz der Anlage wiinschenswert Um Be- 

20 schichtungsmittel, das auf quer zur Forderrichtung verlau- 
fende Materialteile aufgetragen ist, ebenfalls effizient zu 
lYocknen bzw. zu Vemetzen, sind zusatzlich quer zur F6r- 
derrichtung orientierte linienformige Emitter voigesehen, 
die mit den Materialteile mit deren Fdrdeigeschwindigkdt 

25 mitbewegt werden kdhnea. Weitere Einzelhdten diesea: spe- 
ziellen Ausftthrungsform sind in einer von der Anmelderin 
unter dem Titel " Verfahren und Vorrichtung zum Aufheizen 
von kontinuierlicb gefordertem, gitterformigem Material 
oder dergleichen Strukturen" eingereichten Anmeldung of- 

30 fenbart 

[0075] GemaB einer weiteren Ausfiihrungsform wird der 
Raum, in welchem fluchtige Komponenten des Beschich- 
tungSDMttels, wie beispielsweise Losungsmittel beim TYock- 
nungsprozeB entweichen, durch eine Quarzglasscheibe von 

35 den Emittem getrennt. Dadurch kann verhindert werden, 
daB sich Losungsmittel durch die hoben Temperaturen an 
der auBeren Oberfl^he d^ Emitterkorper entzundet Ge- 
mSB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform werden 
. zur weiteren BrhShung der Sicherfieit zwischen dem Materi- 

40 alband und dem oder den Emittem zwei nebeneinander an- 
geordnete Quarzglasscheiben vorgesehen, zwischen wel- 
chen zusatzlich ein Kiihlgas, z. B. StickstofiFgas stromt, um 
eine Erw^rmung des Ldsungsmittels noch efifektiver zu ver- 
hindem. 

45 [0076] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die zuvor 
beschriebenen AusfUhrungsformen beschrSnkt, sondem er- 
streckt sich auch auf anderemdgliche AnwendungsmdgUch- 
keiten des Vi^ahrens im Rahmen der F^gkeiten eines 
Fachmanns. 

50 

Patentanspriiche 
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1. Verfahren zum Erzeugen einer Beschichtung von 
quasi-endlos geforderten und in Forderrichtung beweg- 
ten Materialbandem, bei dem ein Beschichtungsmittel 
auf zumindest eine Seite des Materialbandes aufge- 
bracht und mittels elektromagnetischer Strahlung zu- 
mindest teilweise getrocknet und/oder vemetzt wird, 
wobd die elektromagnetische Strahlung einen wesent- 
lichen "^^uicanteil im WellenlSngenbereich des nahen 
Ihfrarot aufweist. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, bei dem das Intensitats- 
maximum der elektromagnetischen Strahlung an die 
Absorptions- und IVansmissionseigenschaften des Be- 
schichtungsmittels angepaBt ist, so daB das Beschich- 
tungsmittel die Strahlungsenergie im wesentlichen 
gleichmaBig uber seine Schichtdicke absorbiert 

3. Ver£ahr^ nach Anspmch 1 oder 2, bei dem das La- 
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tensitatsmaximum der elektromagnedschen Strahlung 
an die Absorptions- und/oder IVansmissionseigen- 
scbaften des Materialbands derart angepafit ist, daB die 
elektromagnetische Strablung das Materialband zu- 
mindest teilweise durchdiingt: s 

4. Verfahren nach einem d^ votfaeigehenden Ansprii- 
che, bei dem beidseidg auf das Materialband aufgetra- 

. genes Beschicbtungsmittel auf beiden Seiten des Mate- 
rialbandes im wesentlicben gleicbzeitig getiocknet 
bzw. vemetzt wird. lO 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem das beidseitig 
aufgetragene Beschichtungsnuttel mit zumindest ei- 
nem nur auf einer Seite des Materialbandes angeordne- 
ten Emitter im wesentlichen gleicbzeitig getrocknet 
bzw. vemetzt wird. 15 

6. VerfabieD nach einem der vorfaeigehenden AnsprQ- 
che, wobei das IVocknen und/oder Vemetzen des Be- 
schichtungsmittels zumindest teUweise durch eine 
Photoreakdon erfolgt 

7. Verfahren nach einem dor vorhergehenden Ansprti- 20 
che, bei dem die Leistungsdichte der elektromagned- 
schen Strahlung durch den Abstand des Strahlkorpers 
von dem Materialband und/oder iiber die Temperatur 
des Strahlkorpers, bei vorzugsweise obeihalb 2900 K, 
besonders bevorzugt oberhalb 3200 K eingestellt wird. 2S 

8. Verfahren nach einem der vorheigehenden Ansprii- 
cbe^ bei dem die Leistungsdichte der elektromagned- 
sch^ Strahlung oberhalb von 100 kW/m^, bevorzugt 
obertialb von 200kW/m^ und besonders bevorzugt 
oberhalb von 500 kW/m^ liegt 30 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, bei dem der wesentliche Wiricanteil der elektroma- 
gnedschen Strahlung un WellenlMngenbereich Von 
0,8 pm bis 2 jmi Uegt. 

10. Vrfahren nach einem der vorhergehenden An- 35 
spriiche, bei dem die Bestrablung mit elektromagned- 
scher Strahlung weniger als 30 s, bevorzugt weniger 
als 10 s, insbesondere weniger als 5 s und besonders 
bevorzugt weniger als 2 s dauert. 

11. Verfahren nach einem der vorheigehenden An- 40 
sprtiche, bei dem Oberfl3che des Materialbandes vor 

. dem Auftragen des Beschichtungsmittels vori)ehan- 
delt, vorzugsweise erwarmt wird, 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei dem von dem Beschicbtungsmittel abge- 45 
trennte fluchdge Bestandteile mittels eines das Materi- 
alband uberstreichenden Gasstroms abgefUhrt werden. 

13. V(Kfahren nach einem der vorh^ehenden An- 
spriiche, bei dem es sich bei dem Matmalband um ein 
MetaUband, insbesondere um ^n Stahlband handelt 50 

14. Verfahren nach einem der vorheiigehenden An- 
sprOche, bei dem das Beschicbtungsmittel ein Lack, 
insbesondere ein Nass- oder Pulveriack, eine Beschich- 
tung zum Korrosionsschutz, zur Vorbehandlung und/ 
Oder zur Funktionalisierung der Oberflache des Materi- 55 
albandes, eine Leitf^igkeitspaste, oder ein Photolack 
ist. 

15. Beschichtetes Substrat, h^teUbar mittels eines 
Verfahrens gemafi einem der Anspriiche 1 bis 14, auf- 
weisend: ... 60 

..ein Substrat, ausgewShlt unter einem thermoplasd- 
sch«:i. Substrat, einer Metallfolie bzw. -blecb, einer 
Kunststbffolie, einer Glasplatte, einem Werkstoffver- 
bundsystem, einem Laminat; und 

ein getrocknetes und/oder vemetztes Beschichtungs- 65 
mittel, das einseidg oder beidseidg aufgebracht ist, wo- 
bei das Beschicbtungsmittel ausgewahlt ist unter einem 
Lack, insbesondere Pulvorlack, &nem Einkomponen- 



ten- oder Zweikomponenten-NaBlack auf Wasserbasis 
oder auf der Basis von organischen Losungsmitteln, ei- 
UGT Beschicbtung zum Korrosionsschutz, einer Be- 
schicbtung zur Vorbehandlung und/oder zur Funktio- 
nalisierung von . MetalloberflSchen, emcr Leitfahig- 
keitspaste, einem Photolack oder einer Kombinadon 
aus zwei oder mehr davon. 

16. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 14, welche aufweist: 
eine im wesentlichen abgeschlossene Einrichtung, 
durch welche ein Materialband mit einem Beschich- 
tungstoittel gefordert wird und in welcher zumindest 
ein Emitter montiert ist und deren innere Wande nut 
zumindest einer elektromagnedsche Strahlung reflek- 
derraden V>rrichtung versehen sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, welche des weite- 
ren Seitenwande aufweist, die im wesentlichen zu dem 
geforderten Materialband zustellbar und unter Ausbil- 
dung des Bestrahlungsbereichs an die Breite des Mate- 
rialbandes anpafibar sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, bei wel- 
cher zumindest jeweils ein Emitter auf jeder Seite des 
Materialbandes voigesehen ist. 

19. \forrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18, 
bei welcher die elektromagnedsche Strahlung von min- 
destens einem Emitter mit einem thermischen StraU- 
korper; insbesondere einer Gliihlampe oder Halogen- 
lampe, erzeugt wird. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 19, 
bei welcher die elektromagnetische Strahlung von min- 
destens einem !&iiitter erzeugt wird, der eine Laser- 
diode oda: einen Plasmastrahler aufweist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 20, 
bei welche der Einitter eine im wesentlichen langliche 
Form aufweist, und langs der FSrderricbtung des Mate- 
rialbandes ausgerichtet ist. 



